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1. 서론

철골구조 (st eel structures )는 건축물의 뼈대인 기둥, 보, 지붕틀 등을 철강재를 써서 리벳

(r iv et )이음이나 볼트 및 용접으로 조립한 다음, 벽이나 지붕에 금속판, 슬레이트판, 스테인

레스 (stainless )강판 또는 철망 모르타르를 씌운 것으로 주요 구조부가 철골재에 의해서 구

성된 것이다. 철골구조는 여러 방면에 걸쳐 쓰이고 있으나 특히 대규모의 공장, 체육관 등

큰 지간 (span ) 사이의 구조물이나 교량, 창고, 비행기 격납고, 아치, 트러스 (t ru ss ), 높은 탑,

고층건물 등에 널리 쓰인다.

철골구조물은 공장작업과 현장작업으로 구분되며, 철골 제작 공장에서 가공 제작한 부재

를 공사현장에 운반하여 세우기 작업이 시작된다. 철골재의 가공 및 제작을 하는 제작공장

은 설계도에 요구된 철골재를 이용하여 제품을 생산하게 된다. 철골구조물 제조업체는 철강

회사로부터 철재구조물인 건축용 H Beam , 교량용 Box , 판넬, C- 형강 등을 제작주문 받아

절단, 조립 (주로 용접), 도장 등의 공정을 거쳐 제품을 완성하여 공급하는 업체로서 주로 옥

외작업장이 많으며 도장 등 일부 작업장은 옥내 구조의 형태로 되어 있다. 철골재가 제품이

되기 전까지 철골재를 가공 및 제작하는 공장은 적정한 품질의 제품을 생산하기 위해 기술

능력, 품질관리 능력 및 생산능력을 가지고 있는 철골 제작에 관계되는 많은 관계자와 여러

가지 제작기술 설비 및 품질관리 등을 거친다.

철골 부재를 생산하는 제작공장에서는 강판이나 형강 등을 절단하고 용접하고 도장하는

작업이 대부분으로 근로자의 건강에 영향을 미칠 수 있는 유해요인이 많이 발생하므로 이에

대한 관심과 대책이 필요하다. 이 글에서는 철골 부재의 제작과정에서 발생되는 유해요인에

대하여 파악하고 이들을 관리하고 개선하는 방법에 대하여 살펴보고자 한다.

2 . 제작과정과 유해요인

철골 공장 작업은 공작도 작성, 형판 제작, 금매김, 절단, 구부리기, 구멍뚫기의 순서에 의

해서 가공 제작되며 적절한 크기로 조립한 다음 녹막이 칠을 하여 현장으로 운반한다[그림

1].



[그림 1] 철골제작 작업공정도
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일반적으로 쓰이는 강재는 형강, 둥근강, 강판 등이 있고 형강은 형강, I형강, H형강

등이 많이 쓰인다. 강재의 이음에는 리벳 이음, 볼트 이음, 핀 이음, 용접 이음 등이 주로 쓰

이며, 최근에 리벳이음은 작업성과 소음 등의 문제로 거의 사용되지 않고 있다.

철골 제작 또는 가공을 위한 공장설비 기기는 안전보건을 이해하는 데 필수적인 것으로

사용되는 주요 설비기기의 사용구분과 명칭은 < 표 1> 에 제시하였다.

<표 1> 주요설비기기
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철구조물 제조업체의 생산공정 중 유해인자를 취급하거나 발생하는 유해 공정은 크게 분

사연마(일명 쇼트 블라스팅)공정, 조립공정, 도장공정을 들 수 있으며, 가장 문제가 되는 유

해인자는 분사연마 (shot/ san d Blasting ) 및 용접작업시 발생되는 소음과 분진 및 도장 작업

시 발생되는 유기용제 등이다.

1) 원재료 입고

철골구조물 제작을 위한 강판과 강재는 강판은 길이 10- 30m , 폭 3- 5m 정도이고, H빔은

폭이 0.5- 1.0m , 길이 6- 10m 내외로 대부분 크기가 매우 커서 작업장내 제품 생산 과정 중

운반을 위하여 이동대차, 크레인, 지게차 등 동력운반기계를 사용하고 있다.

이때 지게차와 크레인 등의 가동으로 인하여 소음이 발생하고 있으며, 가솔린이나 LPG

가스를 연료로 사용하는 지게차의 경우 이산화탄소를 포함한 배기가스로 인한 작업장의 오

염이 문제가 된다. 따라서 축전기식 지게차를 사용하는 것이 바람직하다.

지게차의 운전은 일반적으로 핸들을 왼손으로 잡고 오른손으로 레버(리프트, 속도, 핸드브

레이크)를 조작하고, 발로는 브레이크, 가속페달, 클러치를 조작한다. 그리고 협소한 공간에

서 회전이 가능하여야 하기 때문에 일반자동차에 비해서 핸들조작의 동작이 커지게 되어 화

물적재시 조작에 힘이 들어간다. 또한 단거리를 주행하기 때문에 적재와 주행을 하는 동작

회수의 반복이 빈번하고, 포크의 이동과 적재상태의 확인 및 후진시의 후방확인 동작이 많

기 때문에 운전자는 앞으로 구부린 상태나 허리부분을 크게 비트는 자세가 반복된다. 그리

고 차량의 시트를 통해서 전달되는 전신진동이 문제가 된다. 이와 같은 지게차 운전시에 인

체에 부담을 주는 여러 가지 요인으로 운전자는 외상과 근골격계장애, 진동과 소음에 의한

영향, 배기가스에 의한 영향 등이 나타난다.

2) 분사연마 (abrasiv e blast in g , sh ot/ sand blasting )



철판 및 H빔 등 각종 철강재 표면의 이물질을 제거하는 공정이다. 분사연마는 교각이나

건물의 건축, 선박건조 및 수리, 주조, 금속의 표면처리 등에 널리 사용된다. 이 공정은 수압

이나 공기압 또는 원심력을 이용하여 강철구슬이나 알갱이(st eel shot or grit ) 및 모래 연마

제를 철강재의 표면에 강하게 분사시켜 표면의 녹이나 이물질 등을 제거하고, 금속의 강도

를 증가시키고 표면의 부식성을 적게 하여 부착력을 강화시키기 위한 목적으로 사용된다.

분사연마 작업시 쇼트볼과 철강재의 마찰에 의한 마찰소음 및 쇼트볼 분사시 공기토출음

이 발생하여 110dB까지 이르는 매우 높은 수준의 소음이 문제가 되며, 산화철 분진이 발생

한다. 노출되는 분진에는 연마하는 금속과 제거되는 이물질, 사용되는 연마제 및 이전의 연

마과정에서 연마제와 섞여온 이물질 등이 있을 수 있다. 철강재를 연마할 때 산화철 분진

뿐 만 아니라 니켈, 망간, 카드뮴, 납 등의 철강재에 포함된 중금속에 노출될 수 있다. 철골

구조에 사용되는 강철은 철 (F e)과 탄소 (C), 규소 (Si), 망간(Mn ), 니켈 (Ni), 몰리브덴 (M o), 구

리 (Cu ) 등의 함금이다.

3) 절단

강재의 절단 및 개선가공 (bev el cut ; 용접 접합을 양호하게 하기 위해 강판 또는 형강의

접합부에 모떼기 가공을 하는 것) 방법은 일반적으로 기계 절단, 가스절단, 프라즈마 절단이

주이지만 최근 레이저 절단도 도입되었다.

절단작업에서는 절단기와 강재의 충격 및 마찰음이 발생하며 가스 및 전기절단 작업에서

는 흄과 유해가스 및 유해광선이 발생한다. 흄은 용접작업시보다 적게 발생하나 가스나 아

크절단법에서는 특히 많은 흄이 발생한다. 고속 숫돌을 이용한 절단시에는 칩의 비산에 의

한 안구손상 등에 주의하여야 한다.

레이저 (laser )는 작은 단면에 대량의 에너지를 집중시키도록 설계되어 있으므로 이와 같은

장치를 사용하는 작업자는 누구나 레이저장해를 받을 가능성이 있다. 레이저장해는 주로 안

장해와 피부장해를 들 수 있으며, 가시광선, 자외선, 적외선 등의 강력한 광선으로 인한 생

체의 열 응고, 괴사, 연소, 증발, 승화, 탄화작용으로 일어난다. 안장해는 증폭된 광원의 파장

에 각막손상, 백내장을 일으키고, 레이저사고 때는 망막장해가 흔히 나타난다.

레이저에 의한 피부장해는 가역적인 것으로 눈에 대한 작용보다 생물학적 의의가 적다.

파장, 조사량, 폭로시간 및 개인의 감수성에 따라 홍반, 수포, 색소침착 등이 생긴다.

4) 구멍 뚫기 가공

구멍뚫기는 모재와 구멍의 종류에 따라 드릴, 전단 구멍뚫기, 가스절단 등의 방법을 사용

한다.

이외에 가공은 마무리가공, 휨가공, 마찰 접합면의 처리 등을 실시한다.

5) 용접

절단된 철판 및 H빔 등을 설계사양에 맞게 조립하는 방법에는 리벳이음, 볼트 이음, 핀이

음, 용접 이음 등이 있으며, 산업보건에서 문제가 되는 것은 리벳 이음시 높은 소음이 발생



하는 문제와 볼트 이음시 볼트를 조이기 위한 반복적이고 힘을 가하는 동작에 의한 근골격

계 장애가 있으며, 특히 용접작업으로 인한 용접흄과, 유해가스 및 유해광선에 의한 건강영

향이 관심의 대상이 된다. 용접이란 2개 이상의 금속을 가열하여 녹인 후 녹은 금속을 결합

하는 과정으로 철골의 용접 접합부에 사용되는 용접방법은 아크 수용접, 탄산가스 실드 반

자동 아크용접 (CO₂용접), 서브머지드 아크 자동용접, 일렉트로 슬러그 용접 등이 있다. 용

접작업 중에 용접작업자와 인근의 다른 근로자는 다양한 안전 보건상의 유해인자에 노출된

다. 그 중 보건상의 유해인자로는 자외선, 적외선과 같은 유해광선과 소음, 고열 등의 물리

적 인자와 오존, 질소산화물, 일산화탄소 등의 유해가스, 중금속, 분진, 흄 등의 화학적 인자,

그리고 작업자세, 중량물 운반 등에 의한 인간공학적인 인자 등 다양하다.

용접작업과 관련하여 취부와 분쇄연마 (grin ding ) 작업시 마찰 소음 및 산화철 분진이 발

생하고, 분쇄연마작업에서 국소진동에 노출된다. 철골구조물 제작에서 분쇄연마는 용접 표면

처리와 금속조립에서 중요한 표면의 결함을 제거할 때 사용한다. 작업방법은 원하는 크기의

연마제(그라인더 숫돌)를 에어그라인더에 끼워 금속표면을 연마하는 것이다. 연마제로는 산

화 알루미늄, 탄화규소 등이 쓰이며 숫돌에 연마제를 결합시키는 물질 (결합제)로는 ① 초자

체 유리 : 강도와 경도에 있어서 유용한 결합제. ② 규산나트륨 (물유리) : 가장 부드러운 결

합체로 숫돌마모가 큰 경금속 (H ard M etal)에 사용된다. ③ 셀락과 고무결합제 : 최대의 굴

곡성이 필요한 얇은 절단용 숫돌에 사용된다. ④ 페놀 포름알데히드 : 수지성 숫돌 결합체로

열경화성 수지이다. 튼튼하게 사용하기 위하여 금속이나 섬유 유리로 힘을 증가시킬 수 있

다. ⑤ 납 : 윤활성과 냉각을 위해 사용되었으나 점차 사용이 줄어들고 있다.

6) 도장

강재는 수분과 공기에 노출되면 녹을 발생하여 사용할 수 없게 되고, 강재는 부식하기 쉽

기 때문에 부식을 방지하기 위해 철골 부재에 도장이나 도금 등의 방청 조치를 실시한다.

도장은 바탕조정∼초벌칠∼중간칠∼덧칠공정으로 실시되고 바탕 조정은 강재표면의 검은 표

피 (밀 스케일)나 뜬 녹 기타의 더러움을 각종 방법으로 제거한다. 철면 바탕 조정 종별은 <

표 2>에 제시하였다.

<표 2> 강제표면의 바탕조정의 종별

┌│││
────────┬│││

────────────────┐│││
││││

바탕조정의 용법 ││││
공 법 ││││

├│││
─────┬│││

──┼│││
────────────────┤│││

││││
1종 ││││

A종 ││││
인산염 화성 피막처리를 하는 경우 ││││

││││
├│││
──┼│││

────────────────┤│││
││││

││││
││││
브래스트 처리를 하는 경우 ││││

├│││
─────┼│││

──┴────────────────┤│││
││││

2종 ││││
동력기구를 주체로서 수공구를 병용하여 ││││

││││
││││
녹제거를 한 경우 ││││

└─────┴───────────────────┘

* 1종 A는 표면처리 강판에 사용되고 보통 철골부재에

적용되지 않는다.



초벌칠 도료(방청제 도료)는 강재의 표면에 충분히 밀착해서 방청제 효과를 발휘하고 중

간칠 도장은 초벌칠 방청효과를 더욱 더 발휘시키는 동시에 덧칠 도료와 초벌칠 방청 효과

를 더욱 더 발휘시키는 동시에 덧칠 도료와 초벌칠 도료를 밀착시킨다. 덧칠 도료는 초벌칠,

중간칠 도료를 보호함과 동시에 내후성과 미적 효과를 나타내는 역할이 있다. 방청제 도료

의 주요 종류와 특징은 <표 3> 에 제시하였다.

도장 작업자는 도료에 포함된 수많은 화학물질, 특히 여러 종류의 유기용제에 노출된다.

도료는 안료, 결합제(또는 수지), 용제 (희석제)의 세가지 주요 화합물로 구성된다. 안료는 도

료 무게의 20- 60%를 차지하며 유기안료와 납, 크롬, 카드뮴 등의 중금속이 함유된 무기안료

가 있다. <표 3> 에 제시한 방청도료에는 납과 크롬 등의 중금속이 함유되어 있다. 이러한

중금속은 도장이 되어 있는 상태에서는 유해성이 거의 나타나지 않지만 도장을 하는 과정에

서는 공기 중에 안개처럼 떠다니면서 작업자의 입과 코를 통해 몸 안으로 흡입될 수 있다.

<표 3>에서 볼 수 있는 바와 같이 방청제 도료는 납과 크롬이 함유되어 있어 페인트의

배합 및 도장작업시에 주의하여야 한다.

<표 3> 방청도료의 종류와 특징

┌│││
─────────────┬│││

───────────────────┐│││
││││

재 료 명 ││││
특 징 ││││

├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
일반 방청 페인트 ││││

값이 싸지만 효과는 일반 유성페인트와 ││││
││││

││││
다르지 않다 . ││││

├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
붉은 납 방청 페인트 ││││

충분히 건조된 도막은 방청효과가 크다. ││││
││││

││││
건조가 매우 느리다. ││││

├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
이산화납 방청 페인트 ││││

붉은 납 페인트에 의해 건조가 빠르고 ││││
││││

││││
방청효과도 크다 . ││││

├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
염기성 크롬산납 방청페인트 ││││

납페인트보다 효과가 떨어진다 . ││││
├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
시아나미드납 방청페인트 ││││

산 , 물에 의해 분해 또는 용해된다 . ││││
││││

││││
납페인트보다 효과는 떨어진다 . ││││

├│││
─────────────┼│││

───────────────────┤│││
││││
징크로메이트 방청페인트 ││││

아연 도금면의 방청에 적합하다 . 속건성 ││││
││││

││││
방청페인트로서 이용된다 . ││││

└─────────────┴───────────────────┘

덧칠도장은 제작된 철구조물에 제2차 도장(중상도)작업을 하는 공정으로 도장방법은 분무

도장, 붓도장, 로울러 도장작업으로 이루어지며, 도료는 알키드수지 (무수프탈산과 다가알코

올에서 얻은 수지)를 결합제로 한 조합페인트가 주로 사용된다. 그리고 도료의 제조 및 배

합에 흔히 사용되는 유기용제의 종류는 < 표 4> 에 제시하였다.



< 표 4> 도료용 용제의 일부목록
┌││
────────────┬││

────────────┬││
───────────┐│││││

Ar oma t i c │││
Ch l or i na t ed Sol vent s │││

Ace t a t es │││├││
────────────┼││

────────────┼││
───────────┤│││││

Benzene │││
Me t hy l ch l or i de │││

Et hy l ││││││
Toluene │││

Ch l or ot hene │││
I sopr opy l ││││││

Xy l ene │││
Car bon t e t r ach l or i de │││

n-pr opy l │││
│││

Ar oma t i c napht has │││
Et hy l ene di chl or i de │││

Secondar y but y l ││││││
Ar oma t i c pe t r ol eum │││

Tr i ch l or oe t hyl ene │││
n-but y l ││││││

solvent s │││
Per ch l or oe t hyl ene │││

Amy l ││││││
├││
────────────┼││

───────────┤│││││
Ot her s │││

Ter penes │││
Ke t ones │││├││

────────────┼││
────────────┼││

───────────┤││
│││

Al ipha t i c │││
Tur pent i ne │││

Ace t one │││├││
────────────┤││

Di pent ine │││
Me t hyl e t hyl ke t one ││││││

Pe t r ol eum e t her │││
Pi ne oi l │││

Me t hyl ace t one ││││││
Lacquer di l uent ├││

────────────┤││
Me t hyl i sobut y l ke t one ││││││

VM and P napht ha │││
Al cohol s │││

Di acet one ││││││
Mi ner a l sp i r i t s ├││

────────────┤││
Cyc l ohexanone │││

│││
Odor l es s mi ner a l sp i r i t s │││

Me t hanol │││
I sophor one ││││││

Ker osene │││
Et hanol │││

Di i sobut y l ke t one ││││││
Hi gh f l ash napht has │││

I sopr opy l a l cohol │││
││││││

Ot her s │││
n-Pr opyl a l cohol │││

│││├││
────────────┤││

n-But y l a l cohol │││
││││││

Gl ycol e t her s │││
Secondar y but y l a l cohol │││

│││
├││
────────────┤││

Amy l a l cohol │││
││││││

Sever a l commer c i a l │││
Cyc l ohexanol │││

││││││
gr ades │││

Ot her s │││
│││└────────────┴────────────┴───────────┘

3. 예방대책

자재운반 등을 위하여 지게차가 다니는 통로의 노면은 되도록 평평하게 하여 충격을 적게

하고, 통로의 충분한 확보와 주변의 기계, 화물 등의 배치를 질서있게 정돈하여 접촉이나 무

너짐을 방지하고 시야, 조명, 환기, 소음상황에 관해서도 점검해 둘 필요가 있다. 지게차 운

전으로 인한 건강영향은 승차시간의 다소에 따라 크게 영향을 받는다. 가능한 한 연속승무

를 피하고 휴식시간을 마련하여 교대제를 택하는 것이 효과적이다. 작업을 서두르기 위해서

속도를 높이게 되면 소음, 진동이 증가되고 사고로 이어진다는 점에 주의해야 한다.

원재료 입고 후 녹방지 도장 전에 실시하는 녹제거를 위한 분사연마와 덧칠 도장을 하기

전에 실시하는 도장표면의 이물질을 제거하기 위한 분사연마작업은 대상물이 매우 크기 때

문에 일반 제조업체에서 사용되는 밀폐형 분사 연마기를 설치하지 못하기 때문에 작업자가

직접 분사기를 이용하여 작업하게 되어 고농도의 분진에 노출된다. 최근에는 연마재가 모래

에서 철구슬로 많이 바뀌었으나 모래를 이용한 작업시에는 규폐증 발생위험이 매우 높다.

따라서 독성이 낮은 연마재로 바꾸는 것이 필요하다. 작업자가 직접 분사연마 공정에 노출

될 때에 일시적으로 분사연마 작업부위를 밀폐시킬 수 있는 설비를 이용하여 작업환경으로



분진의 비산을 방지하거나, 분사연마 작업실을 설치하여 다른 인근 작업장에게는 적절한 개

인용 보호구를 지급하여야 한다. 작업자는 공기 공급형 헬맷이나 고효율의 전면형 또는 반

면형 방진마스크를 착용하고 작업에 임하여야 한다. 근원적인 근로자 건강보호를 위해서는

별도의 원격조정실내에서 근로자가 분사기를 원격으로 조정하여 분사하는 구조로 하는 것이

바람직하다.

분사연마시 고속도의 공기를 분출하는 노즐에서 광대역의 높은 소음이 발생하여 쉽게

110dB을 초과한다. 공기 분사소음을 줄이기 위하여 노즐을 재설계하는 방법은 아직 개발되

어 있지 않기 때문에 현재로서 최상의 방법은 귀보호구 착용과 주기적 청력검사 등의 청력

보존활동을 철저하게 이행하는 것이 필요하다.

가스 및 전기절단 시에 발생하는 흄과 분진은 작업 특성상 이동작업이 많으므로 고정된

국소배기장치의 설치가 불가능한 경우가 많다. 따라서 이동식 국소배기장치를 이용하여 절

단 작업부위에서 발생하는 흄과 분진을 제거하도록 하는 것이 바람직하다.

레이저 절단작업은 안질환, 1안 실명, 양안 시력 0.5이하는 레이저 작업을 피하도록 한다.

안과검사로는 안검 외안부의 시진, 안저검사, 시력검사, 입체시 검사를 하고 피부는 각화이

상, 이상 건조, 색소침착, 광과민성 피부 질환의 유무에 유의할 필요가 있다.

용접작업에 있어서는 용접흄이 많이 발생하나 용접흄의 발생은 모재금속, 용접봉, 용접방

법, 작업장의 환기상태, 사용전류의 크기 등에 따라 발생 성분과 양이 달라지게 된다. 따라

서 용접작업 전반에 대하여 적절한 예방대책을 강구하여야 할 것이다. 철골구조 제작시 용

접작업은 이동작업이 많으므로 이동식 국소배기장치를 설치하여 용접부위에 가능한 흡입구

(후드)를 근접시켜 발생 용접흄에 노출되지 않도록 하여야 하며, 이 경우 송기와 배기가 동

시에 이루어지면 효과적이다. 또한 용접흄으로부터 폭로를 방지하기 위한 흄용 방진마스크

와 자외선 등 유해광선으로부터 안면을 보호하기 위하여 보안면을 착용하여야 한다.

용접표면 마무리를 위한 분쇄연마 작업 (grin din g )작업도 작업특성상 이동작업이 대부분이

고 연마방향이 한쪽 방향이므로 이동식 국소배기장치인 리시버식 국소배기 장치를 설치하되

연마기(grinder ) 자체 하단에 리시버식 후드를 부착하여 연마시 발생하는 분진을 제거하도

록 하는 것이 바람직하다.

도장은 원재료 또는 철골구조물 등을 대상으로 페인트와 유기용제 (희석제)를 혼합한 도장

액을 스프레이건으로 분사하거나 붓 또는 로울러를 이용하여 제품 표면을 도색하고 있으며

대부분의 작업은 스프레이건에 의한 작업이 많고 붓 또는 로울러는 마무리 작업에 일부 활

용되고 있다. 과거에 도장작업은 옥내작업장 면적이 협소한 경우 옥외의 한 장소에 고정한

상태로 많은 작업이 이루어졌으나, 최근에는 환경오염문제 등으로 인하여 옥의 분무도장작

업을 옥내도장작업장으로 옮겨서 하기 때문에 작업중 발생되는 고농도의 유기용제에 노출될

우려가 높다. 또한 도장 대상물이 매우 크기 때문에 국소배기장치를 채택하기 어려운 경우

가 많아 전체 환기에 의존하여 작업하는 경우도 많다. 따라서 도장작업은 타공정과 인접하

지 않도록 격리된 장소에서 실시하여 유기용제 등 유해요인이 타공정으로 확산되지 않도록

한다. 작업자는 반드시 방독마스크를 착용하고 작업하여야 한다.

또한 도료보관 및 배합장소에 국소배기장치가 설치되어 있지 않은 경우가 많아 보관, 배

합 (교반)작업시 및 빈용기 등으로부터 유기용제가 발생하여 작업환경을 오염시키므로 이에

대한 대책이 필요하다. 빈용기는 그대로 방치하지 말고 정해진 장소로 이동하여 보관하도록

한다.

철골구조를 제작공장에서는 분사연마 용접작업, 도장작업 등 유해한 작업공정이 많으므로



작업을 시작하기 전에 근로자들에게 작업의 유해성, 잠재적인 건강위험성 그리고 자신을 보

호할 수 있는 방법과 작업장에 유해물질의 존재나 조건을 확인하고 조사할 수 있는 방법과

적절한 조치에 대하여 교육을 하여야 한다.


